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(57) Abstract: The invention relates to a machining system for cutting cylinder heads (3), comprising several machining stations in 
which the cylinder heads (3) that are to be machined are machined in different directions. Each machining station encompasses one 
or several identical machine tools (9). Each of said machine tools (9) is provided with several tool spindles (7, 7'), at least some of 
which are equipped in a fixed manner with a tool (8, 8'). The cylinder head (3) is displaced within the work space (6) and placed 
relative to the tools (8, 8') with the aid of a displacement unit in such a way that said tools (8,8' ) successively or simultaneously 
engage with the cylinder head (3). Such a machining system allows the nonproductive times to be substantially reduced during 
cutting of cylinder heads (3). 
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Veroflentlicht: 

— mit internationalem Recherchenbericht 



(57) Zusammcnfassung: Die Erfindung betrifft ein Bearbeitungs system zur spanenden Bearbeitung von Zylinderktfpfen (3) und 
umfasst mehrere Bearbeitungsslationen, in denen die zu bearbeitenden ZylinderkOpfe (3) in unterschiedlichen Ausrichtungen be- 
arbeitet werden. Jede Bearbeitungs station umfasst eine oder mehrere identische Werkzeugmaschinen (9). Jede dieser Werkzeug- 
maschinen (9) weist mehrere Werkzeugspindeln (7,7') auf, von denen zumindest einige fest mit einem Werkzeug (8,8') besttlckt 
sind. Der Zylinderkopf (3) wird mit Hil.fe einer Verschiebeeinheit im Arbeitsraum (6) der Werkzeugmaschine (9) verschoben und 
in einer solchen Weise gegenUber den Werkzeugen (8,8') positioniert, dass diese Werkzeuge (8,8*) nacheinander oder gleichzeitig 
mit dem Zylinderkopf (3) in EingrifT kommen. Mit einem solchen Bearbeitungs system kdnnen die Nebenzeiten bei der spanenden 
Bearbeitung von Zylinderkopfen (3) erheblich reduziert werden. 



